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(57) Abstract 

The invention concerns a method for producing 
pieces of large dimensions, in particular boat hulls, 
in skin material, characterised in that it consists in 
using a set of three moulds: a rigid external mould (1) 
providing the best finish; a ribbed semi-flexible inner 
mould (2) and a rigid internal shaping mould (3), 
designed so as to maintain the semi-flexible mould 
(2) and it comprises the following steps: a) fixing 
the internal shaping mould (3) oriented upwards; b) 
positioning the semi-flexible ribbed mould (2) on said 
shaping mould (3); c) fixing on said semi-flexible 
ribbed mould (2) optional gel-coat (4) and dry or 
preimpregnated fabrics for producing the structure 
(5); d) filling the semi-flexible mould (2) ribs (6); e) placing outer fabrics (7) on the resulting structure; f) positioning the external 
mould (1), on which previously has optionally been applied a gel-coat (8), on the structure produced; g) vacuum-pressing the assembly 
of fabrics and shaping (3) and semi-flexible (2) moulds inside the external mould (1); h) inserting resin in the skin structure followed by 
polymerisation of the whole assembly, or curing, in particular in an oven or an autoclave, in the case of preimpregnated fabrics. 




(57) Abrege 

ProoSde* de realisation de pieces de grandes dimensions, notamment de coques de bateaux, en stratifie' caractcnse* en ce qu'il met 
en oeuvre un jeu de trois moules: un moule exterieur (1), rigide, presentant la meilleure finition; un moule nervure* de l'interieur (2), 
semi-souple et un moule interieur rigide (3), conformateur, concu de facon a maintenir en place le moule semi-souple (2) et en ce qu'il 
comporte les Itapes suivantes: a) mise en place du moule inteneur conformateur (3) dirige* vers le haur, b) positionnement du moule 
semi-souple nervur6 (2) sur ledit moule conformateur (3); c) mise en place sur ledit moule semi-souple nervure' (2) du gel-coat 6ventuel 
(4) et des tissus sees ou pr6-impr6gnes pour realiser la structure (5); d) remplissage des nervures (6) du moule semi-souple (2); e) pose des 
tissus ext£rieurs (7) sur la structure ainsi obtenue; f) positionnement du moule exterieur (1), ayant £ventuellement recu prealablement un 
gel coat (8), sur la structure realisee; g) plaquage, par le vide, de Pensemble des tissus et des moules conformateur (3) et semi-souple (2) 
dans le moule exteneur (1) et, h) introduction de la resine dans la structure stratifiee suivie de la polymerisation de Pensemble, ou d'une 
cuisson, notamment en &uve ou en autoclave, dans le cas de tissus pre^impregnes. 
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PROCEDE POUR LA REALISATION DE PIECES DE GRANDES DIMENSIONS EN MATERIAU STRATIFIE, NOTAM- 
MENT DE COQUES DE BATEAUX 

La presente invention est relative a la fabrication de pieces de grandes dimensions, 
5 notamment de coques de bateaux, de portes d'ecluse etc. en stratifie. 



A I'heure actuelle, pour fabriquer de telles pieces de grandes dimensions, on dispose 
essentiellement des trois procedes suivants : 

10 Selon le premier, on commence par fabriquer une peau exterieure par exemple 
manuellement avec de la resine polymerisee in situ ou en utilisant un pre-impregne 
polymerise sous vide, en etuve ou bien encore en mettant en oeuvre le procede 
d'injection, infusion. Sur la peau ainsi obtenue, on realise en un second stade, une 
structure devant tenir la piece, en collant des nervures en mousse sur la peau et en 

15 stratifiant une nouvelle peau sur lesdites nervures. 

Selon le second procede connu, on fabrique une peau nervuree appelee contre moule, 
dans un moule specialement adapte et cette peau nervuree est ulterieurement collee 
sur une peau exterieure. 

20 

Enfin, la troisieme solution connue consiste a positionner I'ensemble des tissus, sees 
ou pre-impregnes a I'interieur des moules et a irtfuser I'ensemble, 

L'un des inconvenients principaux de ces procedes connus reside dans la faible 
25 vitesse d'execution qui a une influence negative sur les prix de revient des pieces 
realisees. 

^invention s'est fixe pour objectif d'apporter un procede de fabrication de pieces de 
grandes dimensions en stratifie, se caracterisant notamment par une grande vitesse 
30 d'execution et qui permet d'obtenir des pieces de bonne finition interieurement et 
exterieurement et dans lesquelles les liaisons entre les differentes peaux et les 
structures presentent les caracteristiques de base du stratifie. 
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Le precede objet de la presente invention est caracterise en ce qu'il met en oeuvre un 
jeu de trois moules : un moule exterieur rigide presentant la meilleure finition, un moule 
nervure de I'interieur, semi-souple et un moule interieurconformateur, rigide, congu de 
5 maniere a maintenir en place le moule semi souple nervure et en ce qu'il comporte les 
etapes successives suivantes : 

a) mise en place du moule conformateur dirige vers le haut ; 

b) positionnement du moule semi-souple nervure sur le moule conformateur ; 
10 c) mise en place sur ledit moule semi-souple nervure : 

- du gel coat, si celui-ci est necessaire, 

- de tissus sees ou pre-impregnes pour la realisation de la structure ; 

d) remplissage des nervures du moule semi-souple nervure par de la mousse, 
des boudins gonflables ou des vessies gonflables et etanches ; 
15 e) pose des tissus exterieurs sur la structure ainsi obtenue ; 

f) positionnement du moule exterieur , ayant eventuellement regu prealablement 
un gel-coat, sur la structure realisee ; 

g) plaquage, par le vide, de I'ensemble des tissus et des moules conformateur et 
semi-souple dans le moule exterieur, et 

20 h) introduction de la resine dans la structure stratifiee suivie de la polymerisation - 

de Tensemble, ou d'une cuisson en etuve ou en autoclave dans le cas de tissus 
preimpregnes. 

D'autres caracteristiques et avantages de cette invention ressortiront de la description 
25 faite ci-apres en reference au dessin annexe dont la figure unique est une coupe 
transversale verticale d'une coque de bateau en cours de realisation par le precede 
objet de Tinvention. 

Ainsi qu'on Ta explique ci-dessus, le procede selon cette invention utilise un jeu de 
30 trois moules : 
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: Uh mbule exterieur rigide 1 qui doit presenter la meilteure finition-car c'est ce moule 
exterieur, ainsi qu'on le verra ci-apres, qui confere a la piece obtenue son aspect de 
surface exterieure ; 

5 - un moule semi-souple 2, nervure de I'interieur, realise par exemple en silicone ou en 
neoprene ; 

- un moule interieur rigide, dit conformateur, 3, con$u de fagon a maintenir en place le 
moule semi souple 2 ainsi qu'on le decrira ci-apres. 

10 

Selon la procede objet de I'invention, on commence par mettre en place le moule 
conformateur 3 en I'orientant vers le haut comme illustre par la figure. Sur ce moule 
conformateur 3 on pose le moule semi souple 2, le moule conformateur 3 maintenant 
ainsi en place le moule semi souple 2. 

15 

Ensuite, sur le moule semi souple 2, maintenu par le moule conformateur interieur 3, 
on realise la stratification des parties structurelles de la coque en mettant 
successh/ement en place : 

20 - le gel-coat 4 s'il y a lieu ; ^ 

- les tissus sees ou pre-impregnes, suivant le cas pour realiser la structure 5 de la 
piece puis on realise le remplissage des nervures 6 par de la mousse ou par des 
boudins gonflables ou des vessies gonflables et etanches. 

25 

Enfin, sur cette structure, on pose les tissus exterieurs 7. 

Afin de compacter les differentes couches ainsi posees on peut faire le vide 
periodiquement par Tintermediaire d'une peau. 

30 

Sur la structure stratifiee ainsi obtenue, on applique le moule exterieur 1 ayant 
eventuellement regu au prealable un gel-coat 8. Puis on plaque, par le vide, Tensemble 
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des tissus de la- stratification et des moules semi-souple 2 et conformateur interieur 3 
dans le moule exterieur 1 . 



Enfin Ton introduit la resine dans la structure stratifiee, par exemple par injection puis 
5 Ton effectue la polymerisation par tout precede connu par exemple par cuisson en 
etuve. 

On comprend de la lecture de la description qui precede que le procede objet de cette 
invention permet d'obtenir une piece finie interieurement et exterieurement dans 
10 laquelle les liaisons entre les differentes peaux et les structures presentent les 
caracteristiques de base du stratifie. 

Le procede permet de gagner : 

15 - en vitesse d'execution, 

- en poids, 

- en qualite mecanique de la piece realisee. 

II demeure bien entendu que la presente invention n'est pas limitee aux exemples de 
- 20 realisation decrits et/ou representes mais qu'elle en englobe toutes les variantes qui 
entrent dans le cadre de la portee des revendications annexees 
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1 - Procede de realisation de pieces de grandes dimensions, notamment de coques de 
5 bateaux, en stratifie caracterise en ce qu'il met en oeuvre un jeu de trois moules : un 
moule exterieur (1), rigide, presentant la meilleure finition ; un moule nervure de 
I'interieur (2), semi-souple et un moule interieur rigide (3), conformateur, concu de 
facon a maintenir en place le moule semi-souple (2) et en ce qu'il comporte les etapes 
suivantes. 

10 

a) mise en place du moule interieur conformateur (3) dirige vers le haut ; 

b) positionnement du moule semi-souple nervure (2) sur ledit moule conformateur (3) ; 

c) mise en place sur ledit moule semi souple nervure (2) du gel-coat eventuel (4) et des 
tissus sees ou pre-impregnes pour realiser la structure (5) ; 

15 d) remplissage des nervures (6) du moule semi-souple (2) ; 

e) pose des tissus exterieurs (7) sur la structure ainsi obtenue ; 

f) positionnement du moule exterieur (1), ayant eventuellement recu prealablement un 
gel coat (8), sur la structure reallsee ; 

g) plaquage, par le vide, de I'ensemble des tissus et des moules conformateur (3) et 
20 semi-souple (2) dans le moule exterieur (1) et, ^ 

h) introduction de la resine dans la structure stratifiee suivie de la polymerisation de 
I'ensemble, ou d'une cuisson, notamment en etuve ou en autoclave, dans le cas de 
tissus preimpregnes. 

25 2 - Procede selon la revendication 1 caracterise en ce que le remplissage des nervures 
(6) du moule semi-souple (2) durant I'etape d) est effectue a I'aide de mousse. 

3 - Procede selon la revendication 1 caracterise en ce que le remplissage des nervures 
(6) du moule semi-souple (2) durant I'etape d) est realise a I'aide de boudins 
30 gonflables. 
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4 - Precede selon la revendicatiori flcaTaeiefise en ce que le remplissage des nervures 
(6) du moule semi-souple (2) lors de Tetape d) est effectue au moyen de vessies 
gonflables et etanches. 
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